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Beschreibuna: 

Dipl.-lng. Stephen Rieth, 66606 St. Wendel 
„Fraskopf zum Frasen von Fasen" 



Die Erfindung bezieht sich auf einen Fraskopf zunn Frasen von Fasen, insbesondere fOr 
einen mobilen Fasenfraser, nnit aufeinanderfolgenden Sitzen fOrSchneldplatten. 

Fasen sind in groBem Umfang an Bauteilen zu frasen zur Vorbereitung von V- oder 
X-SctiwelBnahten, ferner als Sicht- oder Sell utzfasen. Die Fasen konnen an geraden 
Kanten oder an gekrOmnnten Konturveriaufen liegen. Gerade Kanten lassen sich mit 
zylindrischen Fraskopfen bearbeiten. GekrOnnmte Konturveriaufe verlangen konische 
Fraskopfe. Da die Breite der benotigten Fasen in der Regel hSchstens 30 mm betragt, 
kann mit Schneidplatten solcher Lange gearbeitet werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Schnittleistung des Fraskopfs zu erha- 
hen. 



GemaS der Erfindung wird dieserZweck dadurch erfOllt, 
dass die genannten Sitze 

eine Stellung haben, bei der die vorgesehenen Schneidplatten, die einen Keilwinkel 
von 40 bis 75° aufweisen, jeweils Im Mittel mit einem posltiven Spanwinkel von min- 
destens 6" und einem Freivy^inkel von mindestens 6° arbeiten, 

und fOr einen Besatz mit Schneidplatten unter versefzter Anordnung der Schneidkan- 
ten derart vorgesehen sind, dass jeweils nur eine Schneidkanteniange von hochstens 
1 5 mm wirksam ist. 
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MIt der ersten MaBnahme ergeben sich gOnstige Verhaitnisse fOr das Bndringen der 
Schneidplatten in das Material. Die Schneidplatten schneiden verhaitnismaBig sclnarf 
ein. Die zweite MaBnalime beruht auf der Erl<enntnis, dass ungeacfitet der beim 
Fosenfrasen vorliandenen Mogliclikeit, die gesamte Fasenbreite mit einereine ent- 
spreclnend longe ScPineidkante oufweisenden Schneidplotte zu uberstreiclien, eine 
Aufteilung in l<leinere, versetzt hiintereinander angeordnete Schneidkonten die bes- 
sere Losung ist, undzwarggf. auch dann, wenn die Gesomtiange oiler Schneidkon- 
ten on denn Fraskopf geringerwird ols 15 nnm. Die kurzere Schneidkonte verlangt 
weniger Anpresskroft und erloubt einen schnelleren Vorschub des Fraskopfes. Beson- 
ders bei mobilen Fasenfrasern wirkt sich der Vorteil ous. 

Die verkOrzte Schneldkantenlange kann statt durch eine kurzere Schneidplotte ouch 
an einer langen Schneidplotte geschaffen werden, und zwor dodurch, doss on 
dieser die Schneidkonte durch Mulden oder andere, z.B. floch-dreieckige, Ausneh- 
mungen out der Oberfiache der Schneidplotte unterbrochen ist. Die erforderliche 
Versetzung ist donn nur vergleichsweise klein. Die lange Schneidplotte hot einen ent- 
sprechend guten Sitz. 

Die MoBnohmen kSnnen on einena konischen wie ouch an einem z/lindrischen Fras- 
kopf getroffen werden. 

Auf einen konischen Fraskopf beziehen sich die obigen Angaben des minlmolen 
Sponwinkels und des nnininaolen Freiwinkels „im Mittel"; beide Winkel verandern sich 
hier naif denn Rodius des Fraskopfes. Die Angobe des Keilwinkels ist out die Grundous- 
bildung der Schneidplotte ohne eine zusatzliche Einkehlung unmittelbor on der 
Schneidkonte bezogen. 

In der Regel wird die wirksonne Schneidkonte nicht langer ols 12 mm sein. 

An konischen Fraskapfen ist mit der versetzten Anordnung eine bessere Plotzous- 
nutzung m6glich. Die Sitze konnen hier in zwei kooxiolen Reihen ongeordnet sein, von 
denen die auBere Reihe doppelt so viele Sitze wie die innere aufweist. 
Es kannen sich oberouch Sitzousbildungen jewells Ober die gonze Montellinle des, 
konischen oderzyllndrischen, Fraskopfs erstrecken und unterschiedliche Sitze fur die 
Schneidplatten z.B. durch unterschiedlich angeordnete Gewindebohrungen fOr eine 
Befestigungsschroube der Schneidplotte aufweisen. Stottdessen waren, insbeson- 
dere bei den langen Schneidplatten mit unterbrochener Schneidkonte, ouch auf 
gleichen Sitzen angeordnete unterschiedliche Flatten odergleiche Flatten mit unter- 
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schiedlichen Schneidkanten an fhren verschiedenen Seiten moglich derart, dass 
durch Aufeinanderfolge der verschiedenen Flatten bzw. durch abwechseinde Sel- 
tenausrichtung der gleichen Flatten die Schneidkanten versetzt angeordnet werden 
konnen. Auch mit etwas ouBemnittigen Bohrungen in den Flatten fOr die Befesti- 
gungsschrauben konnten Versetzungsnnoglichkeiten geschaffen werden. 

Es vensteht sich. dass auch inn ersteren Falle alle Sitze auf einer anderen Mantellinie 
des Fraskopfs angeordnet sind. damit sich moglichst immer nur eine Schneidkante in 
Bngriff befindet, und dass bei den Versetzungen Gberschneldungen bleiben, die 
keine Grate entstehen lessen und/oder entstandene Grate wegnehmen. 

Da die Schneidplatten bei der erfindungsgennaBen Anordnung mindestens an einem 
Ende der Schneidkante in das Material eindringen mOssen, sollte(n) die Schneid- 
kante(n) an ihren Enden iewells durch eine Fase der Schneidplatte schrag abgewin- 
kelt sein. Die Abwinklung soli sich nnindestens auf der Eindringtiefe der Schneidplatte 
enstrecken. 



Mit den nachstehenden vorteilhaften Ausgestaltungen der Erfindung kann die 
Schnittleistung noch welter erhoht werden: 

Die Sitze sind vorzugsweise so angeordnet, dass die Schneidkanten in einem kleinen 
Winkel schrag zur Mantellinie des Fraskopfes ausgerichtet sind. Damit dringen die 
Schneidkanten auf einer Seite beginnend und nicht schlagartig auf ihrer ganzen 
Lange zugleich in das Material ein. Der Lauf des Fraskopfs wird ruhiger. 
Bei den mit ihrer Mittelachse auf einer Mantellinie eines konlschen Fraskopfes ange- 
ordneten Schneidplatten ergibt sich einesolche Schragstellung in gewissem MaBe 
von selbst. Sle kann aber noch dadurch verstarkt werden, dass schon die Mittelachse 
der Schneidplatte etwas schrag gestellt wird. 

Auf einem zyllndrischen Fraskopf muB immer die Mittelachse der Schneidplatte 
schraggestellt werden, wenn die Schneidkante schrag ausgerichtet seIn soli. 

Die vorgesehenen Schneidplatten sollen als Wendeplatten und im ganzen quader- 
formig mit zwei Breitselten ausgebildet sein und die Sitze sollen eine Auflagefiache fOr 
die eine Breltseite und eine die Schubkraft Obertragende StOtzfiache fOr eine Schmal- 
seite Oder umgekehrt aufweisen und die Wendeplatten an der der StOtzfiache ab- 
gewandten Seite eine zwei Spanflachen blldende Einkehlung aufweisen, die, ggf. 
abgesehen von etwaigen Ein- und/oder Ausbuchtungen ihrer die Schneidkanten 
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bildenden Rander, einen durchgehend glelchblefbenden und zu der MIttelebene 
der Wendeplatte spiegelbildlichen Querschnitt hat, wobei die beiden Spanfiachen 
eben sind und vorzugsweise in einenn Winkel von 80 bis 150° zueinander stehen oder 
entspreclnend einer Einl<ehlung runden Querschnitts konkav sind. Durch die Einkeh- 
lung warden die Spane schnell und solchermaBen in einem Bogen abgefOhrt, dass 
sie den fortsclireitenden Schnitt nicht behindern. 

In Fiersteilungstecfinischer Hinsiclit besonders vorteilhaft ist sclilieBlich die Ausgestal- 
tung, dass an einem, konischen oder zylindrisclien, Fraskopf die Sitze in zwei koaxi- 
alen Reihen angeordnet sind und der Fraskopf aus zwei jeweils eine der Reihen auf- 
weisenden Segmenten zusammengesetzt ist. 

Bei dena nacti der Erfindung zustandekomnnenden aggressiven Eingriff der Schneid- 
platten muB der Fraskopf des mobilen Fasenlrasers besondere test und sicher getial- 
ten und gefOlirt werden, wenn eine genaue, gleictimaBlge Fase entstehen soil. Er ist 
deshalb vorzugsweise mit einer in seiner Nahe an der betreffenden Maschine ange- 
brachten FOhrung in Form von Anschlagen, die den beiden die Fase begrenzenden 
Flachen des Werkstucks zugeordnet sind, versehen. 

Im Falle eines zylindrischen Fraskopfes kannen die Anschiage gleitende oder mit Rol- 
len versehene Leisten o.a. sein. 

im Falle des konisctien Fraskopfes ist vorzugsweise der eine Ansctilag eine, vorzugs- 
weise gegenOber dem FrQskopf axial verschiebbare und fixierbare, Schelbe und der 
andere Ansctilag eine frei drehbare Rolle, die vorzugsweise nur eine schmale rlng- 
formige Ansctilagflache an itirem dem Fraskopf zugewandten axialen Ende aufweist. 

Die Zeictinungen geben Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung wieder. 

Fig. 1 zeigt einen ersten Fraskopf in isometrisctier Darstellung, 
Fig. 2 zeigt einen zweiten Fraskopf in isometrisctier Darstellung, 
Fig. 3 zeigt einen dritten Fraskopf in isometrischer Darstellung, 
Fig. 4 zeigt einen vierten Fraskopf in isometrischer Darstellung, 
Fig. 5 zeigt einen funften Fraskopf in isometrischer Darstellung, 
Fig. 6 zeigt den Fraskopf nach Fig. 1 an einer Frasmaschlne und mit einer FOhrung, 
Fig. 7 zeigt die Anordnung nach Fig. 6 im Eingriff an einem Werkstuck, und 
Fig. 8 zeigt den Fraskopf nach Fig. 2 an einer Frasmaschlne und mit einer FOhrung im 
Eingriff an einem WerkstOck. 



5 



Fig. 1 lasst einen konischen Fraskopf 1 mit sechs S'rtzausbildungen 2 fOr eine Wende- 
platte 3 erkennen. 

Die Sitzausbildungen 2 umfassen jeweils eine Auflagefiache 4 fOr die eine Breitseite 
der inn ganzen quaderfornnigen Wendeplatten 3, drei, walnlweise zu verwendende, 
Gewindebohrungen 5 fOr eine Schraube 1 6, mittels derer die Wendeplatten 3 auf 
ilirenn Sitz 6, 7 bzw. 8 zu befestigen sind, sowie eine StOtzfiache 9, an der dabei die 
der aktuellen Spanfiache 10 an der Freifiactie 1 1 gegenuberliegende mogliche 
Spanfiache 12zur Aniage kommt. 

Von der Scliragfiache 9 erstreckt sicli entlang der anschlieBenden moglichen Span- 
fiache und um deren Schneidkante lierum ein schmaler Freiraum 13. 
Auf der anderen Seite iiegt die Wendeplatte 3 an einem ROcksprung 14 und einem 
Ausschnitt 15 des Fraskopfs 1 frei. 

So weit ist der Fraskopf 1 in der unveraffentlichten DE 103 20 1 73 offenbart, auf die 
erganzend verwiesen sei. 

Die Sitze 6. 7 und 8, die die Wendeplatten 3 infolge ihrer Befestigung in der vorderen, 
der nnittleren und der hinteren Gewindebohrung 5 einnehmen, sind vereetzt. Sie Ober- 
schneiden sich jedoch, so dass keine Grate entstehen. 

Innnner befindet slch nur die z.B. 10 nnrn lange Sctineidkante 1 7 einer Wendeplatte 3 
im Eingriff in das Material. 

Mit ROcksicht darauf, dass die Sciineidkante auch mindestens an ihrem eInen Ende 
in das Material eindringen muB, ist sie an den Enden bei 49 schrag abgewinkelt. Die 
Abschragung wird durcii Fasen 50 der Schneidplatte erzeugt. 

Da die Sitzausbildungen 2 auf einer Mantellinie 18 des konischen Fraskopfs liegen und 
die Schneidkante 1 7 parallel zu dieser verlauft, ist die Schneidkante 1 7 zu der an 
ihrenn Ende vorhandenen Mantellinie 19 leicht schrag ausgerichtet. 

In Fig. 2 sind die Verhaitnisse von Fig. 1 auf einen zylindrischen Fraskopf 20 Obertra- 
gen. 

Auf dem Zylindemnantel sind acht Sitzausbildungen 21 fOr je eine Wendeplatte 3 
geformt. Sie weisen je vler Gewindebohrungen 22 auf. Im Querschnitt sind sie mit den 
Sitzausbildungen 2 glelch. Die Wendeplatten 3 nehmen hier vier verschiedene, 
gegeneinander versetzte Sitze 23,24,25 und 26 ein. 
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In Fig. 3 sind auf einen mlt Ausnahme der Gewindebohrungen gleichen konischen 
Fraskopf 27 wie in Fig. 3 sechs anders gestaltete Wendeplatten 28 montiert. Die 
Wendeplatten 28 liaben im wesentlichen den gleiclien Querschnitt wie die Wende- 
platten 3, aber melir als die doppelte Lange. Dabei sind jedocfi ihre Schneidkanten 
durcli Muiden 29 auf den Breitseiten der Wendeplatten 28 unterbrochen, so dass sie 
nur auf Abschnitten 30 in das Material eingreifen und somit wirksam werden k5nnen. 
Versetzt zu sein brauchen die Wendeplatten 28 also nur um so viel, dass die Ab- 
sciinitte 30 versetzt sind. Unter diesen Umstanden ist jeweils nur eine, von Sitzzu Sitz 
entsprechend geringfOgig versetzte, Gewindebohrung fur eine Sctiraube 16 vorhan- 
den. Drei verschiedene Sitze 31 , 32 und 33 sind eingerichtet. 
Die Gesamtlange der Absciinitte 30 betragt nur 10 mm. 

Auf ihrer groSeren Lange sind die Wendeplatten 28 besonders test gelialten mit der 
Folge einer groBen Stabilitat und Loufi^uhe. 

Der konisctie Fraskopf 34 in Rg. 4 bestelit cos zwei z.B. durch Versciirauben oder 
Sclirumpfen miteinanderverbundenen Segmenten 35 und 36. Auf dem auBeren 
Segment 35 sind aclit Sitze 37,38 ausgebiidet, auf dem inneren Segment 36 vier Sitze 
39,40. Die Sitze 38 und 40 sind gegenOber den Sitzen 37 bzw. 39 versetzt. Die Sitze 39 
und 40 sind auf LOcke zwischen den Sitzen 37 und 38 angeordnet. Die Wendeplatten 
auf den Sitzen 38 entfernen j'ev/eils den zwisclien den beiden vorangeiienden Wen- 
deplatten (Sitze 37,39 bzw. 37,40) entstehenden Grat. 

Die. mit 41 bezeichneten, Wendeplatten tiaben im Prinzip die gleiche Ausbildung wie 
die Wendeplatten 28. Sie sind aber kOrzer und tiaben nur drei stott vier Muiden 42 
und dementsprechend vier statt fOnf Sctineidkanten-Abschnitte 43. 

In Fig. 5 besteht ein zylindrischer Fraskopf 44 aus zwei miteinander verschraubten 
Segmenten 45 und 46. Auf beiden Segmenten 45 und 46 sind je acht Sitzausbildun- 
gen 47 bzw. 48 gefomnt. Die Wendeplatten 3 sind abwechseind unter Verwendung 
der eInen und der anderen Gewindebohrung 5 befestigt. Dabei steht jede zweite 
Wendeplatte 3 geringfugig auf das andere Segment 45 bzw. 46 uber, so dass hier 
kein Grat entsteht. 

Die Sitzausblldungen 47 und 48 sind leicht schrag gegen die Mantellinien des z/lindri- 
schen Fraskopfes ausgerichtet, und zwar die Sitzausblldungen 48 im Gegensinn zu 
den Sitzausblldungen 47. 
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Im Obrigen sind an alien beschriebenen Fraskopfen 1,20,27,34 und 44 die Sitze so 
gestellt, doss der Spanwinkel und der Freiwinkel jeweils etwa 12° betragen (bei den 
konischen Fraskopfen 1, 27 und 34 im MIttel). 

Sind Fosen zu frasen, deren Breite geringer als die Schneldkanteniange ist, kann, bel 
VenA/endung derselben Fraskopfe, auf die Versetzung verzichtet werden. 

In Fig. 6 sitzt der Fraskopf 1 on einer Hondfrasmaschine 51 . Er Ist out die, sonst von 
einer zylindrlschen HOIse 52 umgebene, Abtriebswelle der Hondfrasmaschine 51 
drehfest montiert. 

An das aus dem Fraskopf 1 herausragende Ende der Abtriebswelle Ist Ober ein 
Kugellager 53 eine frei drehbare Rolle 54 angesetzt. 

Auf der HOIse 52 sitzt axial verschiebbar, dobel aber drehfest, und in verschiedenen 
axialen Stellungen fixierbar eine Manschette 55 als Halterung fur eine ringformige 
Scheibe 56. 

Die Scheibe 56 und die Rolle 54 sind in der aus Fig. 7 ersichtlichen Weise als An- 
schiage der Oberfiache 57 bzw. der Seitenfiache 58 des Werkstucks zugeordnet und 
bllden somit eine FOhrung. Die Rolle 54 llegt dabei an der nach dem Frasen der Fase 

59 verbleibenden Restfiache 60 der Seitenfiache 58 an. Vorzugsweise ist sle leicht 
konlsch Oder an ihrem oberen Ende mit einem flachen Bund versehen, so doss sle nui 
einen schmalen Strelfen entlang der Kante 61 zwischen Fase 59 und Restfiache 60 
beruhrt. Damit werden Fehler vermieden, die durch Schragstellungen der Restfiache 

60 Oder einen Grat an ihrer Unterkante hervorgerufen werden konnten. 

Es versteht sich, dass die Achse des Fraskopfs 1 hier moglichst senkrecht zu der Ober- 
fiache 57 des WerkstOcks gehalten wird. 

In Fig. 8 sitzt derzylindrische Fraskopf 20 auf der Abtriebswelle der, mit 62 bezeichne- 
ten, Hondfrasmaschine. 

Als eine FOhrung bildende Anschlage sind zwel Leisten 63 und 64 vorgesehen. Der 
Fraskopf 20 ragt mit selnen axialen Enden In EInbuchtungen 65 der Leisten 63 und 64. 
Die Leisten 63 und 64 sind mit dem Gehause der Hondfrasmaschine 62 test verbun- 
den. Sie konnen entsprechend der WInkelstellung der, hier mit 66 bezeichneten, Fase 
In verschledene Winkelstellungen gebracht werden. 
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PatentansprOche: 

1 . Fraskopf zum Frasen von Fasen, insbesondere fOr einen mobilen Fasenfraser, mit 
aufeinanderfolgenden SItzen fOr Schneidplatten, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Sitze {6-8;23-26;31 -33:37-40) 

eineStellung haben, bei der die vorgesehenen Schneidplatten {3;28;4l), die 
einen Keilwinkel von 40 bis 75" aufweisen, jeweils im Mittel mit einem positiven 
Spanwinlcel von mindestens 6* und einenn Freiwinlcel von mindestens 6" arbeiten, 

und fOr einen Besatz mit Sclineidplctten (3;28;41 ) unter versetzter Anordnung der 
Sctineidlcanten derort vorgesehen sind, dass jeweils nur eine Sctineidl<anten- 
lange von tiachstens 15 mm wirlcsam ist. 

2. Frasl<opf nacti Anspruch 1, 

gelcennzeictinet durcti eine wirl<same Schneidlcanteniange der vorgesehenen 
Schneidplatten (3;28;41) von hachstens 12 mm. 

3. Fraskopf nach Anspruch 1 oder2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schneidkante(n) (17) der vorgesehenen Schneidplatten (3;41) an ihren 
Enden jeweils durch eine Fase (50) derSchneidplatte schrag abgewinkelt (49) ist 
bzw. sind. 

4. Fraskopf nach Anspruch 1 oder2, 

gekennzeichnet durch eine solche Anordnung der Sitze (47:48), dass die 
Schneidkanten (17) in einem kleinen Winkel schrag zur Mantellinie des Fraskopfes 
(44) ausgerichtet sind. 

5. Fraskopf nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die vorgesehenen Schneidplatten als Wendeplatten (3:28:41 ) und im gan- 
zen quaderfdrmig mit zwei Breitseiten ausgebildet sind und die Sitze eine Auf- 
lagefiache (4) fOr die eine Breitseite und eine die Schubkraft Obertragende StOtz- 
,fiache (9) fOr eine Schmalseite oder umgekehrt aufweisen und die Wendeplatten 
(3:28:41 ) an der der StOtzfiache (9) abgewandten Seite eine zwei Spanfiachen 
(10) bildende Einkehlung aufweisen, die, ggf. abgesehen von etwaigen Ein- 



9 



und/oder Ausbuchtungen ihrer die Schneidkanten bildenden Rander, einen 
durchgehend gleichbleibenden und zu der Mittelebene der Wendeplatte spie- 
gelbildlichen Querschnitt hat, wobei die beiden Spanflachen (10) eben sind und 
vorzugsweise in einenn Winkel von 80 bis 160'' zueinanderstehen oder entspre- 
cinend einer Einkelilung runden Quersclinitts konkav sind. 

6. Fraskopf nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet 

dass die vorgesehenen Wendeplatten (28;41 ) an ihren Breitseiten die Schneid- 
kante(n) (30;43) unterbrechende Ausnehmungen (29;42) aufweisen. 

7. Frdskopf nach einenn der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnei 

dass sich Sitzausbildungen (2;21;47;48) Ober die ganze Mantellinie des, konischen 
oderzylindrischen, Fraskopfs (1;20;44) erstrecken und unterschiedliche Sitze 
(6-8:23-26) fOrdie Schneidplatten (3) durch unterschiedlich angeordnete Gewin- 
debohrungen (5) fOr eine Befestigungsschraube (16) derSchneidpiatte (3) auf- 
weisen. 

8. Fraskopf nach einenn der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnei 

dass an einem, konischen oderz/lindrischen, Fraskopf (34;44) die Sitze (37-40; 
47;48) in zwei koaxialen Reihen angeordnet sind und der Fraskopf (34;44) aus 
zwei jeweils eine der Reihen aufweisenden Segnnenten (35;36;45;46) zusammen- 
gesetzt ist. 

9. Fraskopf nach einem der Anspruche 1 bis 6 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an einem konischen Fraskopf (34) die Sitze (37-40) in zwei koaxialen Reihen 
angeordnet sind und die auBere Reihe doppelt so viele Sitze (37;38) wie die 
innere aufweist. 

10. Fraskopf nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnei 

dass er mit einer in seiner Nahe an der betreffenden Maschine (51 ;62) ange- 
brachten Fuhrung in Fomn von Anschiagen (54;56;63;64), die den beiden die Fase 
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(49;66) begrenzenden Fiachen (57;60) des WerkstOcks zugeordnet sind, versehen 
1st. 



11. Fraskopf nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Falls eines zylindrischen Fraskopfes (2) die Anschlage gleitende oder mit 
Rollen versehene Leisten (63;64) o.a. sind. 

12. Fraskopf nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass inn Falle des konischen Fraskopfes (1) dereine Anschlag eine, vorzugsweise 
gegenOber denn Fraskopf (1) axial verschiebbare und fixierbare, Scheibe (56) ist 
und der andere Anschlag eine frei drehbare Rolle (54) ist, die vonzugsweise nur 
eine schnnale ringfomnige Anschlagfiache an ihrem dem Fraskopf (1) zugewand- 
ten axialen Ende aufweist. 
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